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Schweif3zusatzwerkstoffe und Schweif3pulver
fir das Unterpulver-Schweif3en

(Verbindungsschweiflen von unlegierten und niedriglegierten Stahlen)

DIN
8557

Welding filler metals and conducting flux for submerged arc welding, assembled welding of un-alloyed and low-

alloyed steel

In dieser Norm werden die fiir das VerbindungsschweiBen von unlegierten und niedriglegierten Stihlen nach DIN 17 100 und
DIN 17 155 verwendeten SchweiBzusatzwerkstoffe und Schweipulver fiir das Unterpulver-Schweien (UP-SchweiBen)

behandelt.

Das Schweiligut wird metallurgisch von Grundwerkstoff, Zusatzwerkstoff, SchweiBpulver und Schweilbedingungen beeinfluBt.

Die Bezeichnungen fiir Zusatzwerkstoffe und SchweiBlpulver sind auch international im Rahmen des International Institute
of Welding (I1W) bearbeitet worden. Die deutschen Bezeichnungen lehnen sich an die derzeitigen Vorschlige des IIW an.
Sie werden, wenn sie sich in der Praxis eingefiihrt haben, in offizielle DIN-Bezeichnungen umgewandelt.

1. SchweiBzusatzwerkstoffe fir das Unter-
pulver-SchweiBen (UP-Zusatzwerkstoffe)

1.1. Allgemeines

UP-Zusatzwerkstoffe sind blenke Drdhte (Drahtelektroden),
Bénder und Profile.

Sie tauchen beim Schweiflen in das Schwei3pulver ein.

1.2. Bezeichnung

Die einheitliche Bezeichnung soll dem Verbraucher Aus-
wahl und Anwendung der UP-Zusatzwerkstoffe erleichtern
und ein Urteil Gber die voraussichtliche Gite und Sicher-
heit der Schweilung ermdglichen. Maflgebend fir die
Bezeichnung ist die chemische Zusammensetzung des
Zusatzwerkstoffes. Die Bezeichnung ist entsprechend
Tabelle 1 auszuwdhlen, sie wird durch das Herstellerwerk
festgelegt und kann durch anerkannte Priifstellen bestatigt
werden. Die Prifstellen werden durch den Fachnormen-

ausschufl Schweifltechnik nachgewiesen.

1.3. Technische Lieferbedingungen
1.3.1. Beschaffenheit der Drahtelektrode

Die Oberfliche der Drahtelektrode soll frei von Rost, Fett,
Ol, Farbe, Verunreinigungen und groben Oberfléchen-
fehlern sein.

Die Drahtelekirode soll mit metallischen Oberziigen ver-
sehen sein. Diese dirfen die schweifitechnischen Eigen-
schaften nicht beeintréchtigen; es ist {iblich, die Oberflache
zu verkupfern. Ferner soll die Drahtelektrode biegsam sein.

1.3.2. Abmessungen

Genormte Durchmesser sind: (0,8)1)2); (1,002); 1,2; 1,6;
25;3; 4; 5;6; (7)7); 8; 10 und 12 mm.

Zulassige Abweichungen fiir die angegebenen Durch-
messermafie in Anlehnung an DIN 648.

Bander und Profile sollen in ihren Querschnitten denen
der angegebenen genormten Durchmesser entsprechen.

1) Der Durchmesser 0,8 mm ist in DIN 668 nicht enthalten.
2) Eingeklammerte Durchmesser mdglichst vermeiden.

Tabelle 1
Gehalt an
Bezeichnung C Mn Si Mo Al*®) S P
Gew.-0/g Gew.-0/p Gew.-0/p Gew.-0/g Gew.-0/g Gew.-0/p Gew.-0fp
S1 0,06 bis 0,12 | 0,40 bis 0,60 | Spuren bis 0,10 —
S1Si 0,06 bis 0,12 | 0,30 bis 0,60 0,10 bis 0,40 —
52 0,08 bis 0,14 | 0,80 bis 1,20 0,05 bis 0,15 —
S2Si 0,08 bis 0,14 | 0,80 bis 1,20 0,15 bis 0,40 —
S3 0,08 bis 0,15 | 1,30 bis 1,70 0,05 bis 0,25 —
54 0,08 bis 0,16 | 1,80 bis 2,20 0,05 bis 0,25 —_
S5 0,08 bis 0,16 | 2,30 bis 2,70 0,05 bis 0,25 —_ < 0,03 < 0,03 <0,03
S6 0,08 bis 0,17 | 2,80 bis 3,20 0,20 bis 0,30 —_
S1Mo 0,06 bis 0,12 | 0,30 bis 0,60 0,15 bis 0,40 | 0,45 bis 0,60
$2Mo 0,08 bis 0,12 | 0,80 bis 1,20 0,05 bis 0,15 | 0,45 bis 0,60
S3Mo 0,08 bis 0,14 | 1,10 bis 1,50 0,05 bis 0,15 | 0,45 bis 0,60
S4Mo 0,08 bis 0,16 | 1,70 bis 2,10 0,05 bis 0,15 | 0,45 bis 0,60
S6Mo 0,08 bis 0,17 | 2,80 bis 3,20 0,15 bis 0,30 | 0,45 bis 0,60

*) wenn vorhanden

Fachnormenausschuf Schweifitechnik im Deutschen Normenausschuf? [nNA]DocumentS
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Es wird empfohlen, daf3 bei den Legierungsbestandteilen Kupfer 0,22 Gew.-%/,, Nickel 0,15 Gew.-%; und Chrom
0,20 Gew.-9, nicht iberschritten werden.

Fortsetzung Seite 2 und 3
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Tabelle 2
Spuleninnendurchmesser Innere Spulenbreite icht
(= innerer Ringdurchmesser) (= Ringbreite) ciie:iing
mm mm
' s '- s kg
Iulassige Zulassige —
Nennmaf} Abweid\?.-ng Nennmaf} Abweichung -~
550 +20 100 -5 35
400 +20 100 -5 25
300 +5 100 oder 70 -5 30 oder 20
220 +2 50 -3 10
1.33. Lieferart, Verpackung, 2. SchweiBpulver fur das Unterpulver-

Ringgewichte

Die UP-Zusatzwerkstoffe werden in Ringen geliefert. Die
Abmessungen der hierzu erforderlichen Spulen sind aus
Tabelle 2 zu entnehmen.

Die aufgespulten UP-Zusatzwerkstoffe dirfen keine Bescha-
digungen haben, missen knickfrei aufgespult sein und sich
gut abwickeln lassen. Durch eine zweckentsprechende Ver-
packung missen die Ringe gegen Witterungseinflisse
geschiitzt werden.

Gewichte der Ringe siehe Tabelle 2.

1.34. Chemische Zusammensetzung

Fir den Nachweis der chemischen Zusammensetzung des
UP-Zusatzwerkstoffes genligt eine Werksbescheinigung. Im
Zweifelsfalle ist eine Schiedsanalyse durchzufiihren. Fir die
Prifung sind mindestens 200 g Draht vorzusehen.

Fir die Stahluntersuchung sind die Methoden des Chemiker-
ausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute maf3-
gebend 3).

1.3.5. Beschriftung und Kennzeichnung

Die Ringe sind deutlich zu kennzeichnen und mit Blech-
schildern zu versehen, auf denen anzugeben ist:

a) Markenbezeichnungen und Hersteller

b) Normbezeichnung nach Abschnitt 1.2.

c) Fabrikations-Nummer

d) Durchmesser in mm

Die UP-Zusatzwerkstoffe sind ab 3 mm Durchmesser durch

folgende Symbole auf der Drahtelektrode laufend zu kenn-
zeichnen:

st: | SIMo: |o©
S1Si: | — $2Mo: ||o
s2: || $3Mo: |||o
sasi: || — saMo: ||||o
s3] semo: |[|][|o
s ]Il

ss: |1

se: [l

3 Handbuch fiir das Eisen-Hitten-Laboratorium Bd. 2 ,,Die Un-
tersuchung der metallischen Werkstoffe”. Disseldorf: 1941,
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SchweiBen (UP-SchweiBpulver)

2.1. Allgemeines

UP-Schweif3pulver sind kornige 4), schmelzbare Werkstoffe
aus geschmolzenen oder nicht geschmolzenen Mineral-
mischungen mit oder ohne metallische Anteile, die als Fluf3-
mittel fiir das UP-Schweiflen verwendet werden. Sie haben
unter anderem die Aufgabe, im Lichtbogen eine Schlacke zu
bilden, die das Schweifigut schiitzend und metallurgisch
beeinflussend Uberdeckt.

2.2. Bezeichnung

Die einheitliche Bezeichnung soll dem Verbraucher Auswahl
und Anwendung der Schweif3pulver erleichtern und ein
Urteil Gber die voraussichtliche Giite, Wirtschaftlichkeit und
Sicherheit der Schweiflung ermdglichen. Sie wird durch das
Herstellerwerk festgelegt und kann durch anerkannte Prif-
stellen bestdtigt werden. Die Prifstellen werden vom Fach-
normenausschuf3 Schweifltechnik nachgewiesen.

Die Bezeichnung enthdalt Angaben iber

a) Strombelastbarkeit

b) Stromart

¢) metallurgisches Verhalten.

2.2.1. Strombelastbarkeit$)

Die Strombelastbarkeit des UP-Schweifipulvers gibt die
Stromstarke an, bei welcher das Schweifipulver noch ein-
wandfreies Schweifien ermdglicht. Zur Kennzeichnung dient
eine arabische Zahl, die mit 100 multipliziert die max. Strom-
belastbarkeit des Schweif3pulvers angibt.
Schnellschweiflpulver, geeignet fir Schweifigeschwindig-
keiten iber 2000 mm/min, wird zusdatzlich durch ,s” im An-
schluB an die Kennzahl fir die Strombelastbarkeit gekenn-
zeichnet.

Beispiel: 12s bedeutet eine max. Strombelastbarkeit von
1200 A, fir Schweifigeschwindigkeiten Uber 2000 mm/min
geeignet.

2.22. Stromart

Die Kennbuchstaben a und b bezeichnen die Stromart, mit

welcher die UP-Schweif3pulver verschweif3t werden kénnen
(siehe Tabelle 3).

Tabelle 3
Kennbuchstabe Stromart
a Gleichstrom + und —Pol
Wechselstrom
b Gleichstrom + und —Pol

4) Die Bestimmung der Kérnung wird im allgemeinen nach

Taylor oder mit Sieben nach DIN 4187 Blatt 1 (z. Z. Ent-
wurf), DIN 4187 Blatt 2 (z. Z. Entwurf) und DIN 4188 Blatt 1
vorgenommen,

5) Bei Schweifpulvern, die mit Gleich- und Wechselstrom
verschweif3t werden kénnen, muf} besonders vermerkt

werden, wenn bei Wechselstrom Qﬂqgﬂmém

starke als bei Gleichstrom ¢z ven
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